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Die Prioritat der Anmeldung in Osterreich Vom jo. Mai 1936 ist in Anspruch geiiommen. 



Es ist bekannt, durch SchleuderguB Halb- 
fabrikate, z. B. aus Eisen und Stahl, herzu- 
stellen, die infolge ihres seigerungs-, lunker- 
und schlackenarmen Primargefuges den in 
5 ruhenden GuBformen gegossenen Halbfabrika- 
ten iiberlegen sind. Die bekannten Verfah- 
ren und Einrichtungen haben jedoch gewisse 
Nachteile, so dafi mit ihnen eine Massen- 
erzeugung von Halbfabrikaten, wie Platinen, 

10 Kniippeln, Blocken, wobei oft Schmelzen von 
vielen Tonnen vergossen werden sollen, wirt- 
schaftlich auf Schwierigkeiten stoBt. Es ist 
audi bekannt, Halbfabrikate durch Schleu- 
derguB in mehreren urn eine senkrechte Achse 

15 nach auBen schrag abwarts geneigt angeord- 
neten GuBformen, deren Schraglage vorzugs- 
weise der Richtung der Resultierenden aus 
Fliehkraft und Schwerkraft des zu vergie- 
Benden Metalls entspricht, in der Weise 

20 herzustellen, daB das Metall in der FJieh- 
kraftrichtung in die GuBformen eingegossen 



wird und . dieselben durch kommunizierenden 
GuB in der der FJiehrichtung entgegengesetz- 
ten Richtung ansteigend fiillt. Dieser Vorrich- 
rung haftet jedoch insbesondere der Mangel 25 
an, daB sich die GuBformen unverlaBlich 
fullen, so daB zur Zeit, wo einzelne GuBfor- 
men bereits voll sind und das VergieBen des 
Metalls beendet werden muB, andere Gufi- 
formen noch so wenig gefullt sein konnen, 30 
daB . die GuBstiicke unbrauchbar sind. Auch 
ist ein SchleuderguBverfahren bekannt, bei 
welchem das Metall durch Zentrifugaikraft 
in Formen eingebracht wird, die ganz auBer- 
halb der in der Drehachse angebrachten ge- 35 
meinsamen EinguBoffhung angeordnet wer- 
den und bei dem der Eintritt des Metalls 
in die einzelnen Formen auf der von der 
Drehachse am weitesten abgelegenen Seite 
vorgesehen wird. Doch erfolgt hierbei die 40 
Zuleitung des Metalls zu jeder einzelnen 
Form durch je einen eigenen, von der ge- 
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meinsainen EinguBoffhung abzweigenden Ka- 
nal, was besondeis bei Anordnung einer gro- 
Beren Anzahl von Formen die Menge der An- 
giisse sehr erhoht und iiberdies den Nachteil 

5 hat, daB infolge ungleichmaBiger Verteilung, 
des Metalls in die einzelnen Kanale oder 
* durch unzureichende Speisung dersdbenleicht 
kaltschweifiige Gufle entstehen konnen. 
Die Erfindung bezweckt eine wirtschaft- 

to liche Massenerzeugung insbesondere von 
Halbfabrikaten (wie z.B. Platinen, Knuppeln, 
Rohrluppen, GeschoBrohlingen) uhter wex- 
testgehender Vermeidung der vorerwihnten 
Mangel. Dieser Zweck wird erfindungsge- 

15 mafl durch eine SchleuderguByorrichtung; bei 
der das Metall in die GuBfonnen von ihrem 
auBeren Ende her entgegengesetzt der Rich- 
tung der Fliehkraft eingeleitet wird, dadurcb 
erreicht, daB eine alien GuBfonnen an ihrem 

»o auBeren unteren Ende verbindende Zuleitung 
fur das flussige Metall vothanden ist, an 
welche sich die zur Drehachse inn schrag 
aufwarts gerichteten Guflformen mit ihren 
FuBpunkten anschlieflen, und daB diese Zu- 

as ldtung durch vom zentralen EfcguB abzwex- 

• gende Kanale mit Metall gespeist wird. 

Eke Ixaspielsweise Ausfuhrungsform einer 
erfindungsgemaBen SchleuderguBmaschine 
idgt Abb* I im iotrechten Schnitt nach der 

3 o Lime ArB der Draufsicht nach Abb. 2. 

Vom zentralen EinguB i fiihren radial nach 
auBen und abwarts Kanale 2, die in einen die 
GuBfonnen 3 an ihren unteren offenen Enden 
verbindenden RingkanaU miinden, von dem 

35 Ofltnungens in die GuBfprmea3 fuhren. Die 
GuBfonnen sind vorzugsweise zwefiks rascher 
Entleerbarkeit in senkrechter oder waage- 
rechter Richtimg nach ihrer Langsachse ge- 
teflt und an beLden Stirnflachen offen, doch 



konnen sie an ihrer der Drehachse zugewcn- 40 
deten Stirnflache6 geschlosscn sein, wenn 
an der hochsten Stelle jeder GuBform eine 
Entluftungsoffnung vorgesehen ist. Die Ka- 
nale 2 und 4 konnen aus Kanalsteinen 7 und 8 
bestehen und vorzugsweise einen solchen 45 
Querschnitt haben, daB die darin entstehen- 
den Angiisse als Halbfabrikate . yerwendbar 
sind, also keinen verlorenen Abfall biiden. 

Der zentrale EinguB 1 und die GuBfor- 
men3 sind auf dem Oberteilo/ des Grand- 50 
stiicks fur sich aliein abnehmbar angeordnet, 
konnen aber mit ihm auch gemeinsam aufge- 
setzt und abgehoben werden. Der Antrieb des 
Grundstucks urn die Achse 10 kann durch 
die waagerechte Antriebsachse 1 1 erfolgen, 55 
deren Zahnrad 13 in einen am Unterteii 9" 
des Grundstucks angeordneten Zahnkranz 12 
eingreift. Die verhaltnismaBig groBen um- 
laufenden Teile sind dadurch erschutterungs- 
frei gelagert, daB das Grundstuck mit sei- 60 
nem Laufkranz 14 auf roehreren auf einer 
BodehplatteiS angeordneten Rolleni6 lauft. 

Patentanspruch: 
SchleuderguBmaschine zur Massenerzeu- 65 
gang insbesondere von Halbfabrikaten, 
wobei das Metall in die GuBfonnen von 
ihrem auBeren Ende her entgegengesetzt 
der Richtung "der Fliehkraft eingeleitet 
wird, gekennzeichnet durch eine alle GuB- 70 
foimen an ihrem auBeren unteren Ende 
verbindende Zuleitung (4) fur das flussige 
Metall, an welche sich die zur Drehachse 
bin schrag aufwarts gerichteten GuBfor- 
men (3) mit ihren FuBpunkten anschlie- 75 
- Ben, und die durch vom zentralen EinguB 
(1) abzweigende Kanale (2) mit Metall 
gespeist wird* 
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Translation of Patent Claims of DE 72 34 82 C 
Patent Claim 

A centrifugal casting machine for mass production, in particular of semifinished 
products, in which the metal is introduced into the casting molds from its outside end 
against the centrifugal force, 

characterized by a supply duct (4) for the liquid metal, connecting all casting molds at 
their outside lower end, to which the casting molds (3), directed obliquely upward to the 
axis of rotation, adjoin with their bases, and which is supplied with metal via channels (2) 
branching from the central in-gate (1). 



